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Die folgenden Angaben sind den vom Anmeider eingereichten Unterlagon entnommen 

<g) Verbundschichtplatten oder -folien und Formkorper daraus 

(57) Die Verbundschichtplatte oder -folie umfaBt 

(1) eine Substratschicht, enthaltend, bezogen auf die 
Summe der Mengen der Komponenten A und B, und ggf. 
C und/oder D, die insgesamt 100 Gew.-% ergibt, 

a 1-99 Gew.-% eines Pfropfcopolymerisats mit einer 
Pfropfgrundlage auf Basis eines C^-Alky I esters der 
Acrylsaure a Is Komponente A, 

b 1-99 Gew.-% eines Copolymerisats als Komponente B, 
c 0-80 Gew.-% Polycarbonate als Komponente C, und 
d 0-50 Gew.-% faser- oder teilchenformige Fullstoffe oder 
deren Gemische als Komponente D, 
und 

(3) eine Deckschicht aus Polymethylmethacrylat. 
Vorzugsweise liegt zusatzlich zwischen der Deck- und der 
Substratschicht 

(2) eine Zwischenschicht aus schlagzahmodifiziertem Po- 
lymethylmethacrylat, Polycarbonat oder einer Formmas- 
se der Komponente (1 ) ohne Polycarbonat, wenn Kompo- 

I nente (1 ) Polycarbonat enthalt, vor. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Verbundschichtplatten oder -folien, Verfahren zu ihrer Herstellung, ihre Verwendung zur Her- 
stellung von Formkorpeni, Verfahren zur Herstellung dieser Formkorper und Formkorper daraus. 

5 Beini Einsaiz von KunslstofTen im AuBenbereich, bei dein sie der Wilterung und insbesondere UV-Strahlung ausge- 
sclzt sind, wcrdcn hone Anfordcrungcn an die UV- und Wittcrungsbcstandigkcit gcstcllt. Insbesondere bcim Einsatz in 
Karosscric-AuBcntcilcn im Fahrzcugbcrcich wcrdcn zudem hohc Anfordcrungcn an die wcitcrcn mcchanischcn Eigcn- 
schaften, wie die Tieftemperaturzahigkeit, wie auch an die optische Qualitat gestellt. Die derzeit eingesetzten Verfahren 
bzw. Werkstoffe erfullen diese Bedingungen nicht immer. 

10 Karosserieteile aus KunststofFen werden beispielsweise decklackiert oder in Masse eingefarbt und klarlackiert. Die 
Decklackierung erfordert dabei eine hohe Warmeformbestandigkeit, die nur wenige Kunststoffe erfullen. Eine Masse- 
einfarbung insbesondere mit EfTektpigmenten ist sehr kostenaufwendig und verminderl vielfach die mechanischen Ei- 
genschaften des Substrates. . 

AnsteUe einer Spriihlackierung konnen andere Beschichtungsverfahren, beispielsweise die Hinterspntztechnologie 

15 verwendet werden. Dazu werden Lackfolien durch Walzenbeschichtungs- oder Tiefdruckverfahren hergesteUt und mit 
Tragerrnaterialien hinterspritzt oder hinterpreBt. In der EP-B 1-0 361 823 sind derartige Folien beschrieben, die aus Hu- 
orpolymeren oder deren Gemischen mit Acrylaten bestehen. Sie werden mit hartbaren, mil Fullkorpern verstarkten Po- 
lycstcrmasscn hintcrprcBL Die Schichtcn konnen auch Acrylnitrii/Butadicn/Styrol-Copolymcrc (ABS) cnthaltcn. Bis- 
lang findet dieses Verfahren nur fur Effekteinfarbungen und mehrfarbige Dekore Verwendung, da die Folien sehr kost- 

20 spielig sind. 

AuBerdem sind coextrudierte Platten aus Polymethylmethacrylat (PMMA) und ABS als Karossenewerkstoff bekannt. 
Beispielsweise sind von II. Kappacher, in Kunststoffe 86 (1996), S. 388 bis 392 coextrudierte PMMA/ABS-Verbund- 
platten beschrieben. Die Karosserieteile werden dabei durch Coextrusion uber eine BreiLschlitzdiise zu Platten und an- 
schlieBendes Thermofornien der Platten hergesteUt. In manchen Anwendungen ist jedoch die UV- und Warmealterungs- 
25 bestandigkeit des ABS zu gering. Zudem kann die Zahigkeit, die durch die sprode PMMA-Deckschicht vermindert ist, 
zu gering sein. Zudem nimmt der Oberflachenglanz bei Verstreckgraden ab 1 : 2 deutlich ab. 

Das Coextrusionsverfahren unter Verwendung einer Breitschlitzduse ist beispielsweise in der EP-A2-0 225 500 be- 
schrieben. . 

Aufgabc der vorlicgcndcn Erfindung ist die Bcrcitstcllung von Verbundschichtplatten oder -fohen sowie Formkorpcrn 
30 daraus, die gegeniiber bekannten Platten, Folien oder Formkorpcrn cine ubcricgcnc UV- und Warmcaltcrungsbcstandig- 
keit aufweisen. Zudem soUen hohe Verstreckungsgrade bei gleichbleibendem Oberflachenglanz zuganglich sein. Die 
Formkorper sollen kostengunstig hersteUbar sein. Die Produkte sollen weiterhin eine verbesserte Bruchdehnung, Kalte- 
zahigkeit und eine erhohte DurchstoBarbeit aufweisen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemafi gelost durch Verbundschichtplatten oder -folien, umfassend 

35 

(1) eine Substratschicht, enthaltend, bezogen auf die Summe der Mengen der Komponenten A und B, und ggf. C 
und/oder D, die insgesami 100 Gew.-% ergibt, 
a 1 99 Gew.-% eines Pfropfcopolymerisats aus 

al 1-99 Gcw.-% cincr tcilchcnfbrmigcn Pfropfgrundlagc Al aus den Monomcrcn 
40 all 80-99,99 Gcw.-%, mindestens cincs C i _ 8 -Alkylcstcrs der Aery Isaurc als Komponcntc All, 

al2 0,01-20 Gew.-<£ mindestens eines polyfunktionellen vernetzenden Monomeren als Komponente A12, 
a2 1-99 Gew.-% einer Pfropfauflage A2 aus den Monomeren, bezogen auf A2, 

a21 40-100 Gew.-% Einheiten des Styrols, eines substituierten Styrols oder eines (Meth)acrylsaureesters oder de- 
ren Gemische als Komponente A21 und 
45 a22 bis 60 Gew.-% Einheiten des Acrylnitrils oder Methacrylnitrils als Komponente A22, 

wobei die Pfropfauflage A2 aus mindestens einer Pfropfhiille besteht und das Pfropfcopolymerisat eine mittlere 
TeilchengroBe von 50 1000 nm hat, 
als Komponente A, 

b 1-99 Gew.-% eines Copolymerisats aus 
50 bl 40-100 Gew.-% Einheiten des Styrols, eines substituierten Styrols oder eines (Meth)acrylsaureesters oder deren 

Gemische als Komponcntc Bl, 

b2 bis 60 Gew.-% des Acrylnitrils oder Methacrylnitrils als Komponente B2, 
als Komponente B, 

c 0-80 Gew.-% Polycarbonate als Komponente C, und 
55 d 0-50 Gew.-% faser- oder teilchenformige FullstofTe oder deren Gemische als Komponente D, 

und 

(3) eine Deckschicht aus Polymethylmethacrylat. 

Die erfindungsgernaBen Verbundschichtplatten oder Folien, sowie die daraus hergestellten Formkorper weisen eine 
60 gegeniiber den bekannten Platten, Folien und Formkorpern verbesserte DurchstoBarbeit, Kaltezahigkeii, Bruchdehnung 
und cin besscrcs Vcrstrcckvcrhaltcn bei gleichbleibendem Oberflachenglanz auf. Sic sind somit insbesondere fur den Au- 
Bcncinsatz gecignct, wo sic UV-Strahlung und Wittcrungscinfliisscn ausgesctzt sind. Insbesondere kommt die Verwen- 
dung im Fahrzeugbereich in Betracht. 

Die einzelnen Schichien bzw. Komponenten der Verbundschichtplatten oder -folien werden nachstehend beschrieben. 

65 

Schicht(l) 

Schicht (1) ist aus den nachstehenden Komponenten A und B und gegebenen falls C und/oder D, die insgesamt 
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100 Gew.-% ergeben, aufgebauL 

Komponente A ist ein Pfropfcopolymerisat aus 
al 1-99 Gew.-%, vorzugsweise 55-80 Gew.*%, insbesondere 55-65 Gew.-%, einer teiichenformigen Pfropfgrundlage 
Al mil einer Glasubergangstemperatur unlerhalb von 0°C, 

a2 1-99 Gew.-%, vorzugsweise 20-45 Gew.-%, insbesondere 35-45 Gew.-%, einer Pfropfauflage A2 aus den Mononie- 5 
rcn, bczogcn auf A2, 

a21 40-100 Gcw.-%, vorzugsweise 65-85 Gcw.-%, Einhcitcn des Styrols, cincs substituicricn Styrols odcr cincs 
(Meth)acrylsaureesters oder deren Gemische, insbesondere des Styrols und/oder a-Methylstyrols als Komponente A21 
und 

a22 bis 60Gew.-%, vorzugsweise 15-35 Gew.-%, Einheiten des Acrylnitrils oder Methacrylnitrils, insbesondere des 10 
Acrylnitrils als Komponente A22. 

Die Pfropfauflage A2 besteht dabei aus mindestens einer Pfropfhulle, wobei das Pfropfcopolymerisat A insgesamt 
eine mittlere TeilchengroBe von 50-1000 nm aufweist. 

Komponente Al besteht dabei aus den Monomeren 
al 1 80 99,99 Gew.-%, vorzugsweise 95 -99,9 Gew.-%, mindestens eines C]_ g - Alky testers der Acrylsaure, vorzugsweise is 
n-Butylacrylat und/oder Ethylhexylacrylat als Komponente All, 

al2 0,01-20 Gew.-%, vorzugsweise 0,1-5,0 Gew.-%, mindestens eines polyfunktionellen vernetzenden Monomeren, 
vorzugsweise Diallylphthalat und/oder DCPA als Komponente A12. 

GemaB einer Ausfuhrungsform der Hrfindung betragt die mittlere TeilchengroBe der Komponente A 50-800 nm, vor- 
zugsweise 50-600 nm. . 20 

GemaB einer weiteren erfindungsgemaBen Ausfuhrungsform ist die TeilchengroBenverteilung der Komponente A bi- 
modal, wobei 60-90 Gew.-% eine mittlere TeilchengroBe von 50-200 nm und 10-40 Gew.-% eine mitdere Teilchen- 
groBe von 50-400 nm aufweisen, hezogen auf das Gesamtgewicht der Komponente A. 

Als mittlere TeilchengroBe bzw. TeilchengroBenverteilung werden die aus der integralen Massenverteilung bestimm- 
ten GroBen angegeben. Bei den erfindungsgemaBen mittleren TeilchengroBen handelt es sich in alien Fallen urn das. Ge- 25 
wichtsmittel der TeilchengroBen, wie sie mittels einer analytischen Ultrazentrifuge entsprechend der Methode von W. 
Scholtan und H. Lange, Koiloid-Z. und Z.-Polymere 250 (1972), Seilen 782-796, besLimmt wurden. Die Ultrazenlrifu- 
genniessung liefert die integrate Massenverteilung des Teilchendurchmessers einer Probe. Hieraus laBl sich enlnehmen, 
wicvicl Gcwichtsprozcnt der Teilchcn cincn Durchmcsscr gleich odcr kleiner einer bestimmten GroBc haben. Der mitt- 
lere Tcilchcndurchmcsscr, der auch als d 50 -Wcrt der integralen Massenverteilung bczcichnct wird, ist dabei als der Tcil- 30 
chendurchmesser definiert, bei dem 50 Gew.-% der Teilchen einen kleineren Durchmesser haben als der Durchmesser, 
dem dem d 50 -Wert entspricht. Ebenso haben dann 50Gew.-% der Teilchen einen groBeren Durchmesser als der d 50 - 
Wert. Zur Charakterisierung der Breite der TeilchengroBenverteilung der Kautschukteilchen werden neben dem d 50 -Wert 
(mittlerer Teilchendurchmesser) die sich aus der integralen Massenverteilung ergebenden d 10 - und d^-Werte herangezo- 
gen. Der d 10 - bzw. d^-Wert der integralen Massenverteilung ist dabei entsprechend dem d 50 -Wert definiert mit dem Un- 35 
terschied, dafi sie auf 10 bzw. 90 Gew.-% der Teilchen bezogen sind. Der Quotient 
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steltt ein MaB fur die Verleilungsbreite der TeilchengroBe dar. Als Komponente A erfindungsgemaB verwendbare Emul- 
sionspolymerisate A weisen vorzugsweise Q-Werte kleiner als 0,5, insbesondere kleiner als 0,35 auf. 

Bei den Acrylatkautschuken Al handelt es sich vorzugsweise urn Alkylacrylat-Kautschuke aus einem oder mehreren 
C^g-Alkylacrylaten, vorzugsweise C^-Alkylacrylaten, wobei bevorzugt mindestens teilweise Butyl-, Hexyl-, Octyl- 45 
oder 2-Hthylhexylacrylat, insbesondere n-Butyl- und 2-Ethylhexylacrylat, verwendet wird. Diese Alkylacrylat-Kau- 
tschuke kbnnen bis zu 30Gew.-% harte Polymere bildende Monomere, wie Vinylacetat, (Meth)acrylnitril, Styroi, sub- 
stituiertes Styroi, MethylmethacrylaL, Vinylether, einpolymerisiert enthalten. 

Die Acrylatkautschuke enthalten weiterhin 0,01-20 Gew.-%, vorzugsweise 0,1-5 Gew.-%, an vernetzend wirkenden, 
polyfunktionellen Monomeren (Vernetzungsmonomere). Beispiele hierfur sind Monomere, die 2 oder mehr zur Copoly- 50 
mcrisation befahigtc Doppclbindungcn enthalten, die vorzugsweise nicht in den 1,3-Stcllungcn konjugicrt sind. 

Geeignete Vernetzungsmonomere sind beispielsweise Divinylbenzol, Diallylmaleat, Diallylfumarat, Diallylphthalat, 
Diethylphthalat, TriaLlylcyanurat, Triallylisocyanurat, Tricyclodecenylacrylat, Dihydrodicyclopentadienylacrylat, Trial- 
lylphosphat, ALlylacrylat, Allylmethacrylat. Als besonders giinstiges Vernetzungsmonomer hat sich DicyclopentadienyU 
acrylat (DCPA) erwiesen (vgl. DK-PC 12 60 135). 55 

Bei der Komponente A handelt es sich urn ein Pfropfcopolymerisat. Die Pfropfcopolymerisate A haben dabei eine 
mittlere TeilchengroBe d 50 von 50-1000 nm, bevorzugt von 50-800 nm und besonders bevorzugt von 50-600 nm. Diese 
TeilchengroBen konnen erzielt werden, wenn man als Pfropfgrundlage Al dieser Komponente A TeilchengroBen von 
50-350 nrn, bevorzugt von 50-300 nm und besonders bevorzugt von 50-250 nrn verwendet. 

Das Pfropfcopolymerisat A ist im allgemeinen ein- oder mehrslufig, d. h. ein aus einem Kern und einer oder mehreren 60 
Hullcn aufgebautes Polymcrisat. Das Polymcrisat besteht aus cincr Grundstufc (Pfropfkcm) Al und einer odcr - bevor- 
zugt - mehreren darauf gepfropften Stufcn A2 (Pfropfauflage), den sogenannten Pfropfstufcn odcr Pfropfhullcn. 

Durch einfache Pfropfung oder mehrfache schrittweise Pfropfung konnen eine oder mehrere Pfropfhullen auf die Kau- 
tschukteilchen aufgebracht werden, wobei jede Pfropfhulle eine andere Zusammensetzung haben kann. Zusatzlich zu 
den pfropfenden Monomeren konnen polyfunktionelle vernetzende oder reaktive Gruppen enthaltende Monomere mit 65 
aufgepfropft werden (s. z. B. EP-A 230 282, DE-AS 36 01 419, EP-A 269 861). 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht Komponente A aus einem mehrstufig aufgebauten Pfropfcopolymen- 
sat, wobei die Pfropfstufen im allgemeinen aus harzbildenden Monomeren hergestelli sind und eine Glastemperatur T g 
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oberhalb von 30°C vorzugsweise oberhalb von 50°C haben. Der mehrstufige Aufhau dient u. a. dazu, eine (Teil-)Vertrag- 
lichkeit der Kautschukteilchen A mit dem Thermoplasten B zu erzielen. 

Pfropfcopolymerisate A werden hergestellt beispielsweise durch Pfropfung von mindestens einem der im folgenden 
aufgefuhrten Monomeren A2 auf inindestens eine der vorslehend aufgefuhrten Pfropfgrundlagen bzw. Pfropfkemmate- 
5 rialienAl. 

GcmaB cincr Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Pfropfgrundlagc Al aus 15-99 Gcw.-% Acrylatkautschuk, 
0,1-5 Gcw.-% Vcrnctzcr und 0-49,9 Gcw.-% cincs der angcgcbcncn wcitcrcn Monomcrc odcr Kautschukc zusammcn- 
gesetzt. 

Geeignete Monomere zur Bildung der Pfropfauflage A2 sind Styrol, ct-Methylstyrol, (Meth)acrylsaureester, Acrylni- 
10 tril und Methacrylnitril, insbesondere Acrylnitril. 

(JemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung dienen als Pfropfgrundlage Al vernetzte Acrylsaureester-Polymerisate 
mit einer Glasubergangstemperatur unter 0°C. Die vemetzten Acrylsaureester-Polymerisate sollen vorzugsweise eine 
Glasubergangstemperatur unter -20°C, insbesondere unter -30°C, besitzen. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht die Pfropfauflage A2 aus mindestens einer Pfropfhulle und die auBer- 
15 ste Pfropfhulle davon hat eine Glasubergangstemperatur von mehr als 30°C, wobei ein aus den Monomeren der Pfropf- 
auflage A2 gebildetes Polymer eine Glasubergangstemperatur von mehr als 80°C aufweisen wiirde. 

Geeignete Herstellverfahren fiir Pfropfcopolymerisate A sind die Emulsions-, Losungs-, Masse- oder Suspensionspo- 
lymcrisation. Bcvorzugt werden die Pfropfcopolymerisate A durch radikalischc Emulsionspolymcrisation hcrgcstcllt in 
Gegenwart von Latices der Komponente Al bei Temperaturen von 20°C-90°C unter Verwendung wasserloslicher oder 
20 olloslicher Initiatoren wie Peroxodisulfat oder Benzylperoxid, oder mit Hilfe von Redoxinitiatoren. Redoxinitiatoren 
eignen sich auch zur Polymerisation unterhalb von 20°C. 

Geeignete Emulsionspolymerisationsverfahren sind beschrieben in den DE-A 28 26 925, 31 49 358 und in der DE-C 
12 60 135. 

Der Aufbau der Pfropfhullen erfolgt vorzugsweise im Emulsion spolymerisationsverfahren, wie es beschrieben ist in 

25 DE-A 32 27 555, 31 49 357, 31 49 358, 34 14 118. Das definierte Einstellen der erfindungsgemaBen TeilchengroBen von 
50 1000 nm erfolgt bevorzugt nach den Verfahren, die beschrieben sind in der DE-C 12 60 135 und DE-A 28 26 925, 
bzw. Applied Polymer Science, Band 9 (1965), Seile 2929. Das Verwenden von Polymerisaten mil unlerschiedlichen 
TeilchengroBen ist beispielsweise bekanni aus DE-A 28 26 925 und US-A 5 196 480. 

GcmaB dem in der DE-C 12 60 1 35 bcschricbcncn Verfahren wird zunachst die Pfropfgrundlagc A 1 hcrgcstcllt, indem 

30 der odcr die gcmaB cincr Ausfuhrungsform der Erfindung verwendeten Acrylsaurccstcr und das mchrfunktioncllc, die 
Vemetzung bewirkende Monomere, ggf zusamrnen mil den weiteren Comonomeren, in waBriger Emulsion in an sich 
bekannter Weise bei Temperaturen zwischen 20 und 100°C, vorzugsweise zwischen 50 und 80°C\ polymerisiert werden. 
Es konnen die iiblichen Emulgatoren, wie beispielsweise Alkalisalze von Aikyl- oder Alkylarylsulfonsauren, Alkylsul- 
fate, Fettalkoholsulfonate, Salze hoherer Fettsauren mit 10 bis 30 KohlenstofFatomen oder Harzseifen verwendet wer- 

35 den. Vorzugsweise verwendet man die Natriumsalze von Alkylsulfonaten oder Fettsauren mit 10 bis 18 Kohlenstoffato- 
men. GemaB einer Ausfuhrungsform werden die Emulgatoren in Mengen von 0,5-5 Gew.-% T insbesondere von 
1 2 Gew.-%, bezogen auf die bei der Herslellung der Pfropfgrundlage Al eingeselzten Monomeren, eingeselzt. Im all- 
gemeinen wird bei einem Gewichlsverhaltnis von Wasser zu Monomeren von 2 : 1 bis 0,7 : 1 gearbeitet. Als Poly men- 
sationsinitiatorcn dicnen insbesondere die gcbrauchlichcn Pcrsulfatc, wie beispielsweise Kaliumpcrsulfat. Es konnen jc- 

40 doch auch Rcdoxsystcmc zum Einsatz gclangcn. Die Initiatorcn werden im ailgemcinen in Mcngcn von 0,1-1 Gcw.-%, 
bezogen auf die bei der Herstellung der Pfropfgrundlage Al eingesetzten Monomeren, eingesetzt. Als weitere Polyme- 
risationshilfsstoffe konnen die ublichen Puffersubstanzen, durch welche pH-Werte von vorzugsweise 6-9 eingestellt 
werden, wie Natriumbicarbonat und Natriumpyrophosphat, so wie 0-3 Gew.-% eines Moleku large wichtsreglers, wie 
Mercaptane, Terpinole oder dimeres a-Methylstyrol, bei der Polymerisation verwendet werden. 

45 Die genauen Polymerisationsbedingungen, insbesondere Art, Dosierung und Menge des Emulgators, werden inner- 
halb der oben angegebenen Bereiche im einzelnen so bestimmt, daB der erhaltene Latex des vemetzten Acryisaureester- 
polymerisats einen d^-Wert im Bereich von etwa 50-1000 nm, vorzugsweise 50-600 nm, besonders bevorzugt im Be- 
reich von 80 500 nm, besitzt. Die TeilchengroBenverteilung des Latex soli dabei vorzugsweise eng sein. 

Zur Herstellung des Pfi-opfpolymerisats A wird sodann in einem nachsten Schrilt in Gegenwart des so erhaltenen La- 

50 tex des vemetzten Acrylsaureester-Polymerisats gemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung ein Monomerengemisch 
aus Styrol und Acrylnitril poiymcrisicru wobei das Gewichlsverhaltnis von Styrol zu Acrylnitril in dem Monomerenge- 
misch gemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung im Bereich von 100: 0 bis 40 : 60, vorzugsweise im Bereich von 
65 : 35 bis 85 : 15, liegen soli. Es ist vorteilhaft, diese Pfropfcopolymerisation von Styrol und Acrylnitril auf das als 
Pfropfgrundlage dienende vernetzte Polyacrylsaureesterpolymerisat wieder in waBriger Emulsion unter den ublichen, 

55 vorstehend beschriebenen Bedingungen durchzufuhren. Die Pfropfcopolymerisation kann zweckmaBig im gleichen Sy- 
stem erfolgen wie die Emulsionspolymerisation zur Herstellung der Pfropfgrundlage A 1, wobei, falls notwendig, weite- 
rer Emulgator und Initiator zugegeben werden kann. Das gemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung aufzupfropfende 
Monomerengemisch aus Styrol und Acrylnitril kann dem Reaktionsgemisch auf einmal, absatzweise in mehreren Stufen 
oder vorzugsweise kontinuierlich wahrend der Polymerisation zugegeben werden. Die Pfropfcopolymerisation des Ge- 

60 misches von Styrol und Acrylnitril in Gegenwart des vemelzenden Acrylsaureeslerpolymerisats wird so gefuhrt, daB ein 
Pfropfgrad von 1-99 Gcw.-%, vorzugsweise 20-45 Gcw.-%, insbesondere 35-45 Gcw.-%, bezogen auf das Gcsamtgc- 
wicht der Komponente A, im Pfropfcopolymcrisat A rcsulticrt. Da die Pfropfausbcutc bei der Pfropfcopolymerisation 
nicht 100% betragt, muB eine etwas groBere Menge des Monomerengemisches aus Styrol und Acrylnitril bei der Pfropf- 
copolymerisation eingesetzt werden, als es dem gewiinschten Pfropfgrad entspricht. Die Steuerung der Pfropfausbeute 

65 bei der Pfropfcopolymerisadon und somit des Pfropfgrades des fertigen Pfropfcopolymerisals A ist dem Fachmann ge- 
laufig und kann beispielsweise u. a. durch die Dosiergeschwindigkeit der Monomeren oder durch Reglerzugabe erfolgen 
(Chauvel, Daniel, ACS Polymer Preprints 15 (1974), Seite 329 ff.). Bei der Emulsions-Pfropfcopolymerisation entstehen 
im allgemeinen etwa 5-15 Gew.-%, bezogen auf das Pfropfcopolymerisat, an freiem, ungepfropftem Styrol/Acrylnitril- 
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Copolymerisat. Dcr Anteil des Pfropfcopolymerisats A in dem bei der Pfropfcopolymerisation erhaltenen Polymerisati- 
onsprodukt wird nach der oben angegebenen Methode ermittelL 

Bei der Herstellung der Pfropfcopolymerisate A nach dem Emulsionsverfahren sind neben den gegebenen verfahrens- 
lechnischen Vorteilen auch reproduzierbare TeilchengroBenveranderungen moglich, beispielsweise durch zumindesl teil- 
weise Agglomeration der Teilchen zu groBeren Teilchen. Dies bedeutet, daB in den PfropfcopolymerisaLen A auch Poly- 5 
mere mit untcrschicdlichcn TcilchcngroBcn vorlicgcn konnen. 

Vor allcm die Komponcnic A aus Pfropfgrundlagc und Pfropfhullc(n) kann fur den jcwciligcn Vcrwcndungszwcck op- 
timal angepaBt werden, insbesondere in bezug auf die TeiichengroBe. 

Die Pfropfcopolymerisate A enthalten im allgemeinen l-99Gew.-%, bevorzugt 55-80 und besonders bevorzugt 
55-65 Gew.-% Pfropfgrundlage Al und l-99Gew.-%, bevorzugt 20-45, besonders bevorzugt 35-45 Gew.-% der 10 
Pfropfauflage A2, jeweils bezogen auf das gesamte Pfropfcopolymerisat. 

KOMPONENTE B 

Komponente B ist ein Copolymerisat aus 15 
bl 40 l00Gew.-%, vorzugsweise 60 85 Gew.-%, Einheiten des Styrols, eines substituierten Styrols oder eines 
(Meth)acrylsaureesters oder deren Gemische, insbesondere des Styrols und/oder a-Methylstyrols als Komponente Bl, 
b2 bis 60Gcw.-%, vorzugsweise 15-40 Gcw.-%, Einheiten des Acrylnitrils oder Mcthacrylnitrils, insbesondere des 
Acrylnitrils als Komponente B2. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung betragt die Viskositatszahl der Komponente B 50-90, vor- 20 
zugsweise 60-80. 

Vorzugsweise ist Komponente B ein amorphes Polymerisat, wie es vorstehend als Pfropfauflage A2 beschneben ist. 
GemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung wird als Komponente B ein Copolymerisat von Styrol und/oder a-Methyl- 
styrol mil Acrylnitril verwendet. Der Acrylnitrilgehalt in diesen Copolymerisaten der Komponente B betragt dabei 
0-60 Gew.-%, vorzugsweise 15-40 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Komponente B. Zur Komponente B 25 
zahlen auch die bei der Pfropfcopolymerisation zur Herstellung der Komponente A entstehenden freien, nicht gepfropf- 
ten Styrol/Acrylnilril-Copolymerisaie. Je nach den bei der Pfropfcopolynierisation fur die Herstellung des Pfropfcopo- 
lymerisats A gewahllen Bedingungen kann es moglich sein, daB bei der Pfropfcopolymerisation schon ein hinreichender 
Anteil an Komponente B gcbildct worden ist. Im allgemeinen wird es jedoch crfordcrlich scin, die bei dcr Pfropfcopoly- 
merisation erhaltenen Produktc mil zusatzlichcr, scparat hcrgcstclltcr Komponente B abzumischen. . . , 30 

Bei dieser zusatzlichen, separat hergestellten Komponente B kann es sich vorzugsweise um ein Styrol/Acrylnitril-Co- 
polymerisat, ein a-Methylstyrol/ Acrylnitril-Copolymerisat oder ein a-MethylstyroI/Styrol/Acrylnitril-Terpolymerisat 
handeln. Diese Copolymerisate konnen einzeln oder auch als Gemisch fUr die Komponente B eingesetzt werden, so daB 
es sich bei der zusatzlichen, separat hergestellten Komponente B beispielsweise um ein Gemisch aus einem Styrol/Acryl- 
nitril-Copolymerisat und einem a-Methylstyrol/Acrylnitril-Copolymerisat handeln kann. In dem Fall, in dem die Kom- 35 
ponente B aus einem Gemisch aus einem Styrol/Acrylnitril-Copolymerisat und einem a-Methylstyrol/Acrylnitril-Copo- 
lymerisal beslehU sollle vorzugsweise der Acr>'lnitrilgehalt der beiden Copolymerisate um nicht rnehr als l0Gew.-%, 
vorzugsweise nicht inehr als 5 Gew.-%, bezogen auf das Gesainlgewichi des Copolymerisals, voneinander abweichen. 
Die Komponente B kann jedoch auch nur aus cincm cinzigen Styrol/Acrylnitril-Copolymcrisat bestchen, wenn bei den 
Pfropfcopolymcrisationcn zur Herstellung dcr Komponente A als auch bei dcr Herstellung dcr zusatzlichen, scparat her- 40 
gestellten Komponente B von dem gleichen Monomergemisch aus Styrol und Acrylnitril ausgegangen wird. 

Die zusatzliche, separat hergestellte Komponente B kann nach den herkommlichen Verfahren erhalten werden. So 
kann gemaB einer Ausfuhrungsform der Erfindung die Copolymerisation des Styrols und/oder a-Methylstyrols mit dem 
Acrylnitril in Masse, Losung, Suspension oder wafiriger Emulsion durchgefuhrt werden. Die Komponente B hat vor- 
zugsweise eine Viskositatszahl von 40 bis 100, bevorzugt 50 bis 90, insbesondere 60 bis 80. Die Bestimmung des Vis- 45 
kositatszahl erfolgt dabei nach DTN 53 726, dabei werden 0,5 g Material in 100 ml Dimethylformamid gelost. 

Das Mischen der Komponenten A und B und gegebenenfalls C, D, kann nach jeder beliebigen Weise nach alien be- 
kannten Methoden erfolgen. Wenn die Komponenten A und B beispielsweise durch Emulsionspolymerisation hergestellt 
worden sind, ist es moglich, die erhaltenen Polymerdispersionen miteinander zu vermischen, darauf die Poly meri sate ge- 
meinsam auszufallen und das Polymerisatgemisch aufzuarbeiten. Vorzugsweise erfolgt jedoch das Abmischen der Kom- 50 
poncntcn A und B durch gemcinsames Extrudicrcn, Knctcn oder Vcrwalzcn dcr Komponenten, wobci die Komponenten, 
sofern erforderlich, zuvor aus der bei der Polymerisation erhaltenen Losung oder waBrigen Dispersion isoliert worden 
sind. Die in wafiriger Dispersion erhaltenen Produkteder Pfropfcopolymerisation (Komponente A) konnen auch nur teil- 
weise entwassert werden und als feuchte Kriimel mit der Komponente B vermischt werden, wobei dann wahrend des 
Vermischens die vollstandige Trocknung der Pfropfcopolymerisate erfolgt. 55 

Tn einer bevorzugten Ausfuhrungsform enthalt die Komponente (1) neben den Komponenten A und B zusatzliche 
Komponenten C und/oder D, sowie ggf. weitere Zusatzstoffe, wie im folgenden beschrieben. 

KOMPONENTE C 

60 

Gccignctc Polycarbonate C sind an sich bckannt. Sic haben vorzugsweise ein Molcku large wicht (Gcwichtsmittclwcrt 
M^ bestimmt mittcls Gclpcrmcationschromatographic in Tctrahydrofuran gegen Polystyrolstandards) im Bcrcich von 
10 000 bis 60 000 g/mol. Sie sind z. B. entsprechend den Verfahren der DE-B-13 00 266 durch Grenzflachenpolykon- 
densation oder gemaB dem Verfahren der DE-A-14 95 730 durch Umsetzung von Diphenylcarbonat mit Bisphenolen er- 
haltlich. Bevorzugtes Bisphenol ist 2,2-Di(4-hydroxyphenyl)propan, im allgemeinen - wie auch im folgenden - als Bis- 65 
phenol A bezeichnet. 

Anstelle von Bisphenol A konnen auch andere aromatische Dihydroxyverbindungen verwendel werden, insbesondere 
2,2-Di(4-hydroxyphenyl)pentan, 2,6-Dihydroxynaphthalin, 4,4-Dihydroxydiphenylsulfan, 4,4*-Dihydroxydiphenylet- 
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her, 4,4*-Dihydroxydiphenylsulfit, 4,4'-Oihydroxydiphenylmethan t l,l-Di-(4-hydroxyphenyl)ethan f 4,4-Dihydroxydi- 
phenyl oder Dihydroxydiphenylcycloalkane, bevorzugt Dihydroxydiphenylcyclohexane oder Dihydroxylcyclopentane, 
insbesondere l,l-Bis(4-hydroxyphenyl)-33,5-trimelhylcyclohexan sowie Mischungen der vorgenannten Dihydroxyver- 

bindungen. . 
5 Besonders bevorzugte Polycarbonate sind solche auf der Basis von Bisphenol A oder Bisphenol A zusammen nut bis 

zu 80 Mol-% der vorstchend genannten aromatischen Dihydroxyvcrbindungcn. 

Es konncn auch Copolycarbonatc gcmaB der US- A 3 737 409 verwendet werden; von besondcrem Intcrcsse sind dabci 

Copolycarbonate auf der Basis von Bisphenol A und Di-(3^-dimethyWihydroxyphenyl)sulfon, die sich durch eine hohe 

Warmeformbestandigkeit auszeichnen. Femer istes moglich, Mischungen unterschiedlicher Polycarbonate einzusetzen. 
10 Die mitderen Molekulargewichte (Gewichtsrnittelwert M^ bestirnmt mittels Gelpermeauonschromatographie in Te- 
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0,5 gew.-%iger Losung in Dichlormethan bei 25°C, bevorzugt von 1,15 bis 1,33, haben. Vorzugsweise unterscheiden 
sich die relativen Losungsviskositaten der eingesetzten Polycarbonate um nicht rnehr als 0,05, insbesondere nicht rnehr 
als 0 04. 

Die Polycarbonate C konnen sowohl als Mahlgut als auch in granulierier Form eingesetzt werden. Sie liegen als Kom- 
poncntc C in Mcngcn von 0-50 Gcw.-%, bevorzugt von 10-40 Gcw.-%, jewcils bezogen auf die gesamtc Formmassc, 



vor. 



Der Zusatz von Polycarbonaten fuhrt unter anderem zu hoherer ThermostabiUtat und verbesserter RiBbestandigkeit 
der Platten, Folien und Formkorper. 

KOMPONENTE D 

25 Als Komponente D enthalt Komponente (1) 0-50 Gew.-%, vorzugsweise 0-40 Gew.-%, insbesondere 0-30 Gew.-% 
faser- oder teiichenfbrmige Fiillstoffe oder deren Mischungen, jeweils bezogen auf die gesamte Komponente 1. Dabei 
handeit es sich vorzugsweise um koimnerziell erhaltliche Produkte. 

Verslarkungsmillel wie Kohienstoffasem und Glasfasern werden ubUcherweise in Mengen von 5-50 Gew.-% verwen- 
det, bezogen auf die gesamtc Komponente (1). 

30 Die vcrwcndctcn Glasfascm konncn aus E-, A- oder C-Glas scin und sind vorzugsweise mil cincr Schlichtc und cincm 
ITaftvermittier ausgeriisteL Dir Durchmesser liegt im allgemeinen zwischen 6 und 20 pm. Es konnen sowohl Endlosfa- 
sem (rovings) als auch Schnittglasfasern (staple) mil einer Lange von 1-10 um, vorzugsweise 3-6 um, eingesetzt wer- 

de \Veiterhin konnen Full- oder Verstarkungsstoffe, wie Glaskugeln, Mineralfasem, Whisker, Aluminiumoxidfasem, 
35 Glimmer, Quarzmehl und Wollastonit zugesetzt werden. 

AuBerdem konnen MetaUflocken (z. B. Aluminiumflocken der Fa. Transmet Corp.), Metallpulver, Metallfasem, me- 
tallbeschichtete Fiillstoffe z. B. nickelbeschichtele Glasfasern sowie andere Zuschlagsloffe, die elektromagnetische Wel- 
len abschirmen, beigemischt werden. Insbesondere kommen Aluminiumnocken (K 102 der Fa. Transmel) fiir EMI- 
Zwcckc (electro-magnetic interference) in Bctracht. Fcrncr konncn die Masscn mil zusatzUchcn Kohienstoffasem, RuB, 
40 insbesondere LcitfahigkcitsruB, oder nickclbcschichtctcn C-Fascrn vcrmischt werden. 

Die erfindungsgemaB verwendete Komponente (1) kann ferner weitere Zusatzstoffe enthalten, die fur Polycarbonate, 
S AN-Polymerisate und Pfropfcopolymerisate oder deren Mischungen typisch und gebrauchlich sind. Als solche Zusatz- 
stoffe seien beispielsweise genannt: Farbstoffe, Pigmente, Farbemittel, Antistatika, Amioxidantien, StabiUsatoren zur 
Verbesserung der ThermostabiUtat, zur Erhohung der Lichtstabilitat, zum Anheben der Hydrolysebestandigkeit und der 
45 Chemikalienbestandigkeit, Mine! gegen die Warmezersetzung und insbesondere die Schmier-/Gleitmittel, die fur die 
Herstellung von Formkorpern bzw. Formteilen zweckmaBig sind. Das Eindosieren dieser weiteren Zusatzstoffe kann in 
jedem Stadium des HersteUungsprozesses erfolgen, vorzugsweise jedoch zu einem friihen Zeitpunkt, um fruhzeitig die 
StabiUsierungseffekte (oder anderen spezieUen Effekte) des Zusatzstoffes auszunutzen. WarmestabiUsatoren bzw. Oxi- 
dauonsverzogerer sind UbUcherweise Metallhalogenide (Chloride, Bromide, Iodide), die sich von Melailen der Gruppe I 
50 des Periodensy stems der Elemente ableiten ( wie Li, Na,K,Cu). 

Gccignctc StabiUsatoren sind die ublichcn gehindenen Phcnolc, abcr auch Vitamin E bzw. analog aufgebaute Vcrbin- 
duneen Auch HALS-Stabilisatoren (Hindered Amine Light Stabilizers), Benzophenone, Resorcine, Salicylate, Benzot- 
riazole wie Tinuvin«P (UV-Absorber 2-(2II-Benzotriazol-2-yl)-4-methyiphenol der CTBA) und andere Verbmdungen 
sind geeignet Diese werden ubUcherweise in Mengen bis zu 2Gew.-% (bezogen auf das Gesamtgemisch) verwendet. 
55 Geeignete Gleit- und Entformungsmittel sind Stearinsauren, Stearylalkohol, Stearinsaureester bzw. allgemein hohere 
Fettsauren, deren Dcrivatc und entsprechende Fettsauregemische mit 12-30 Kohlenstoffatomen. Die Mengen dieser Zu- 
satze Uegen im Bereich von 0,05-1 Gew.-%. 

Auch SiUconole, oUgomeres Isobutylen oder ahnliche Stoffe kommen als Zusatzstoffe in Frage, die ubhehen Mengen 
betragen 0,05-5 Gew.-%. Pigmente, Farbstoffe, FarbaufheUer, wie Ultramarinblau, Phthalocyanine, Titandioxid, Cadmi- 
60 umsulfide, Derivale der Pervlentelracarbonsaure sind ebenfalls verwendbar. 

Vcrarbcitungshilfsmiiicl und StabiUsatoren wie UV-StabiUsatorcn, Schmicrmittcl und Anustauka werden ubUcher- 
weise in Mcngcn von 0,01-5 Gcw.-% verwendet. 

Die HersteUung der Komponente (1) kann nach an sich bekannten Verfahren durch Mischen der Komponenten ertol- 
gen. Es kann vorteilhaft sein, einzelne Komponenten vorzumischen . Auch das Mischen der Komponenten in Losung und 
65 Entfernen der Losungsmiuel ist moglich. t . , . 

Geeignete organische Losungsmittel sind beispielsweise Chlorbenzol, Gemische aus Chlorbenzol und Metnylencnlo- 
rid oder Gemische aus Chlorbenzol oder aromatischen Kohlenwasserstoffen, z. B. Toluol. 

Das Eindampfen der Lbsungsmitielgemische kann beispielsweise in Eindampfextrudern erfolgen. 
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Das Mischen der z. B. trockenen Komponenten kann nach alien bekannten Methoden erfolgen. \fcrzugsweise ge- 
schieht jedoch das Mischen durch gemeinsames Extrudieren, Kneten oder Verwalzen der Komponenten, bevorzugt bei 
Temperaturen von 180-400°C, wobei die Komponenten notwendigenfalls zuvor aus der bei der Polymerisation erhalte- 
nen Losung oder aus der wafirigen Dispersion isolierl worden sind. 

Dabei konnen die Komponenien gemeinsam oder getrennt/nacheinander eindosiert werden. 

Schicht (2) 

Schicht (2) ist eine Farbtrager- bzw. Zwischenschicht. Eine Ausfuhrungsform der Erfindung betrifft eine Verbund- 
schichtplatte oder -folie aus einer wie vorstehend beschriebenen Substratschicht (1), Deckschicht (3) und einer dazwi- 
schen liegenden Zwischenschicht (2), die aus schlagzahem PMMA, Polycarbonat oder der vorstehend beschnebenen 
Komponente (1) aufgebaut ist. die kein Polycarbonat enthalt, sofem die Substratschicht (1) Polycarbonat enthalt. Weisen 
sowohl Substratschicht als auch Zwischenschicht entweder Polycarbonat auf oder sind polycarbonatfrei, so liegt ein 
Zweischichtaufbau vor. 

Die Erfindung betrifft auBerdem Verbundschichtpiatten oder -folien, umfassend 
(2') eine Schicht aus schlagzahem PMMA, Polycarbonat oder der vorstehenden Komponente (1), und 
(3) eine Deckschicht aus PMMA. In diesem Fall kann die Schicht (2*) die gleichen Komponenten wie die Zwischen- 
schicht (2) aufwciscn. Zusatzlich kann sic auch der Komponente (1) cntsprcchcn, die Polycarbonat enthalt. 

Wird Polycarbonat als Zwischenschicht (2) oder als Schicht (2*) verwendet, so kann das unter Komponente (1), Kom- 
ponente C beschriebene Polycarbonat eingesetzt werden. 

Schlagzahes PMMA (high impact PMMA: IH-PMMA) ist ein Polymethylmethacrylate das durch geeignete Zusatze 
schlagzah ausgeriistet isL Geeignete schlagzahmodifizierte PMMA sind beispielsweise beschrieben von M. Stickler T. 
Rhein in Ullmann's encyclopedia of industrial chemistry Vol. A21, Seiten 473-486, VCH Publishers Wemheim, 1992, 
und H. Domininghaus, Die Kunststoffe und ihre Eigenschaften, VDT-Verlag Dusseldorf, 1992. Die Zwischenschicht (2) 
oder die Schicht (2 1 ) kann farbgebende Stoffe enthalten. Dies sind beispielsweise Farbstoffe oder Pigmente. Dabei kon- 
nen die Farbstoffe oder Pigmente organische oder anorganische Verbindungen sein. 

Schicht (3) 

Schicht (3) der erfindungsgemaBen Verbundschichtpiatten oder -folien ist cine Deckschicht aus PMMA. Das verwen- 
dete PMMA hat vorzugsweise ein Zahlenmittel des Molekulargewichts von 40.000 bis 100.000. Beispiele geeigneter 
PMMA-Formmassen sind Lucryl® G88 bzw. G87 der Resat/BASF, sowie die in der EP-A2-0 225 500 beschnebenen 

Massen. _ . , rt 

Die Schichtdicke der vorstehenden Verbundschichtpiatten oder -folien betragt vorzugsweise 100 urn bis 10 mm. Ver- 
bundschichtpiatten weisen dabei besonders bevorzugt eine Schichtdicke von 3 bis 10 mm auf. Verbundschichtfohen wei- 35 
sen besonders bevorzugt eine Schichtdicke von 100-500 um auf. 

Verbundschichtpiatten aus einer Substratschicht (1), einer Zwischenschicht (2) bzw. einer Schicht (2') und einer Deck- 
schicht (3) weisen vorzugsweise die folgenden Schichtdicken auf: Substratschicht (1) 3 bis 9,5 mm, besonders bevorzugt 
3-7 mm insbesonderc 3-5 mm; Zwischenschicht (2) oder Schicht (2') 50 bis 500 pm, besonders bevorzugt 200 bis 
400 unr Deckschicht (3) 5-300 um, besonders bevorzugt 20-100 um. In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 40 
hat die 'Substratschicht (1) eine Dicke von 3-4 mm, die Zwischenschicht (2) bzw. Schicht (2') eine Dicke von 
200-300 um und die Deckschicht (3) eine Dicke von 30-70 um. 

Diese Dreischichtplatte kann beispielsweise aus einer Verbundschichtfolie mil 2 Schichten (2 1 ) und (3) hergestellt wer- 
den indem sie mit einer Substratschicht (1) versehen wird. Die Herstellung kann nach dem nachstehend beschriebenen 
Verfahren erfolgen. Dazu ist es vorteilhaft, daB das GroBen vernal tnis der MFI-Werte (meld flow index: SchmelzfluBin- 45 
dex) der einzelnen Komponenten der Verbundschichtpiatten oder -folien maximal 3:1, besonders bevorzugt maximal 
2 : 1 betragt. Somit betragt der groBte MH-Wert einer der Komponenten (1), (2), (2 1 ), (3), sofern sie in den jeweiligen 
Verbundschichtpiatten oder -folien vorliegen, maximal das Dreifache, besonders bevorzugt maximal das Zweifache des 
niedrigsten MH-Werles. Hierdurch wird ein gleichmaBiges FlieBverhallen aller in den Verbundschichtpiatten oder -fo- 
lien verwendeten Komponenten sichergestellt. Dieses aufeinander abgestimmte FlieBverhalten ist insbesondere vorteil- 50 
haft bei den nachstehend beschriebenen Hcrstcllungs verfahren. 



Ilerstellverfahren der Verbundschichtpiatten oder -folien 
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Die erfindungsgemaBen Verbundschichtpiatten oder -folien konnen durch Adapter- oder Coextrusion der Komponen- 
ten hergestellt werden. Dabei werden die einzelnen Komponenten in Extrudem flieBfahig gemacht und uber spezielle 
Vorrichtungen so miteinander in Kontakt gebracht, daB die Verbundschichtpiatten oder -folien mit der vorstehend be- 
schriebenen Schichtfolge resultieren. Beispielsweise konnen die Komponenien durch eine Breitschhtzduse coextrudiert 
werden. Dieses Verfahren ist in der EP-A2-0 225 500 erlautert. 

Zudem konnen sie nach dem Adaplercoexlrusionsverfahren hergestellt werden, wie es mi Tagungsband der Facnla- 
gung Extrusionstcchnik "Coextrusion von Folicn", 879. Oktobcr 1996, VDI-Vcrlag Dusseldorf, insbesonderc Bcitrag 
von Dr. Nctzc beschrieben ist. Dieses wirtschaftlichc Verfahren kommtbei den mcistcn Cocxtrusionsanwcndungcn zum 

Ei WeUerhin konnen die erfindungsgemaBen Verbundschichtpiatten und -folien durch Aufeinanderkaschieren von Folien 
oder Platten der Komponenten in einem beheizbaren Spalt hergestellt werden. Dabei werden zunachst Folien oder Plat- 65 
ten der einzelnen Komponenten hergestellt. Dies kann nach bekannten Verfahren erfolgen. Sodann wird die gewunschte 
Schichtfolge durch entsprcchendes JJbercinanderlegen der Folien oder Platten hergestellt, worauf diese durch emen be- 
heizbaren Walzenspalt gefiihri werden und unter Druck- und Warmeeinwirkung zu einer Verbundschichtplatte oder -fo- 
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lie verbunden werdch. 

Insbesondere beim Adapt ercoextrusionsverfahren ist eine Abstimmung der FlieBeigenschaften der einzelnen Kompo- 
nenten vorteilhaft fur die Ausbildung gleichmaBiger Schichten in den Verbundschichtplatten oder -folien. 

Die Verbundschichtplatten oder -folien konnen zur Herslellung von Forrnkorpern verwendel werden. Dabei sind be- 
5 tiebige Formkorper zuganglich. Besonders bevorzugt werden die Verbundschichtplatten oder -folien zur Herstellung von 
Forrnkorpern verwendet, bci denen cs auf schr gutc Oberflacheneigenschaften, cine hohc Wittcrungsbcstandigkcit sowic 
gutc UV-Bcstandigkcit ankommt. Die Oberflachen sind zudem schr kratzfest und haftfest, so daB cine Zcrstorung der 
Oberflachen durch Zerkratzen oder Ablosen der Oberflachen zuverlassig verhindert wird. Somit sind Formkorper zur 
Verwendung im AuBenbereich auBerhaib von Gebauden ein bevorzugtes Anwendungsgebiet. Insbesondere werden die 
10 Verbundschichtplatten oder -folien zur Herstellung von Kraftfahrzeugteilen, spezieil Kraftfahrzeugteilen fur AuBenan- 
wendungen im Fahrzeugbereich eingeselzt. Hierbei kommen beispielsweise die Herstellung von Kotflugeln, Turverklei- 
dungen. StoBstangen, Spoilern, Schiirzen, wie auch AuBenspiegeln in BetrachL 

Die erfindungsgemaBen Verbundschichtplatten oder -folien werden mit besonderem Vorteil zur Herstellung von ein- 
gefarbten Forrnkorpern, spezieil Forrnkorpern fur AuBenanwendungen im Fahrzeugbereich eingeselzt. 

Formkorper aus Verbundschichtplatten, die aus einer Substratschicht (1) und einer Deckschicht (3) bestehen, weisen 
bereits die vorstehend aufgefuhrten sehr guten Oberflacheneigenschaften auf. Zur Herstellung farbiger Fonnteile kann 
die Substratschicht und gegebenenfalls die Deckschicht mit farbgebenden Stoffen, wie Farbstoffen oder Pigmenten ein- 
gefarbt werden. Besonders vorteilhaft ist zur Herstellung von farbigen Forrnkorpern die Verwendung von Verbund- 
schichtplatten mit drei Schichten. Dabei genugt es, wenn nur die Zwischenschicht (2) bzw. (2') eingefarbt wird. Das Em- 
farben ist wiederum mit alien geeigneten farbgebenden Stoffen moglich. Die Deckschicht dient dabei zum Schutz der 
Zwischenschicht und zum Erhalt der gewunschten Oberflacheneigenschaften. Die voluminose Substratschicht muB nicht 
dabei eingefarbt werden, so daB eine sehr gute Einfarbung mit einer geringen Menge an farbgebenden Stoffen moglich 
ist Somit konnen auch kostspielige farbgebende Stoffe verwendet werden, da ihre Konzentration gering bleiben kann. 
Insbesondere bei Verwendung von HT-PMMA und Polycarbonat als Zwischenschicht konnen Tiefenwirkungen (Flop- 
25 Effekte) realisiert werden. Zudem sind alle anderen Arten spezieller Farbgebungen moglich, wie MetaUic- und Effekt- 
einfarbungen. 

Die Herstellung von Forrnkorpern aus den Verbundschichtplatten oder -fohen kann nach bekannten Verianren erlol- 
gen. Beispielsweise konnen Verbundschichtplatten mil dem Dreischichtaufbau aus Substratschicht, Zwischenschicht und 
Deckschicht bzw. dem Zwcischichtaufbau aus SubstraLschicht und Deckschicht durch Thcrmoformcn hcrgcstcUt wer- 
den Dabei konnen sowohl Positiv- wie auch Ncgauv-Thcrmoformvcrfahrcn cingesctzt werden. Entsprcchcndc Vfcrfah- 
ren sind dem Fachmann bekannt. Die erfindungsgemaBen Verbundschichtplatten werden dabei imThermoformvertahren 
verstreckt. Da der Glanz- bzw. die Oberflachenqualitat der erfindungsgemaBen Verbundschichtplatten bei hohen Ver- 
streckungsverhaltnissen, beispielsweise bis zu 1 : 5 nicht mit der Verstreckung abnimmi, sind die Thermoformverfahren 
nahezu keinen Beschrankungen in bezug auf die mogliche Verstreckung ausgesetzt. 

Aus den Verbundschichtplatten oder -folien, die aus einer Schicht (2') und einer Deckschicht (3) aufgebaut sind, kon- 
nen Formkorper durch Thermoformen der Verbundschichtplatte oder -folie und anschlieBendes Hinterspritzen mit einer 
Komponente (1) oder einem Polyurelhanschaum hergesteUt werden. Es wird somit zunachst die Verbundschichtplatte 
oder -folic in die gewunschle Form gebracht und sodann hinlerspritzL Die eingeselzlen Folien konnen auch als Hmler- 
spritzfoUcn bczcichnct werden. Insbesondere durch das Thcrmoformcn von Hintcrspritzfohcn und anschlieBendes \fcr- 
40 spritzen sind schr komplcxc Formkorper hcrstcUbar. Dieses Vcrfahrcn ist auch als Inscrt-Hintcrspritzcn (insert moulding) 

bekannt. c 

Die Erfindung betrifft auch die Formkorper aus verformten Verbundschichtplatten oder -fohen, die gegebenenfalls 
hinterspritzt sind. Dabei kann das Hinterspritzen mit Polyurethan beispielsweise zu StoBstangen bzw. StoBfangern fuh- 
ren, die sehr gute StoBdampfungseigenschaften aufweisen. 
45 Die erfindungsgemaBen Formkorper weisen, insbesondere gegenuber Forrnkorpern, in denen eine ABS-Substrat- 
schicht verwendet wind, die nachstehenden Vorteile auf: 

- geringer Zahigkeitsverlust der PMMA-Deckschicht bei Verwendung der erfindungsgemaBen Substratschicht im 
Vergleich zum ABS-Substrat 

SO - erhohte Kratzfesugkeit der PMMA-Schicht, die auch durch die unterhalb der Deckschicht hegende Substrat- 

schicht bedingt ist . . 

- effekuve Verhinderung der Bildung von Rissen in der PMMA-Deckschicht durch schlagzahe Zwischenschicht 

und/oder schlagzahe Substratschicht t # Tmn .. . 

- es konnen dunnere PMMA-Deckschichten eingeselzt werden, ohne daB die Substratschicht ihre UV-Bestandig-. 

55 keiteinbuBt . . . 

- die Formkorper weisen sehr gute Higenschaften in bezug auf Kaltezahigkeit, Bruchdehnung, Kratz.testigkem 

Oberflachenglanz auf t. u - u u 

- die Verbundschichtplatten oder -folien konnen tiefgezogen werden, wobei der Glanz selbst bei hohen \ferstreck- 
graden gleichbleibt (insbesondere im Positivlhermoformverfahren) 

60 - kostengunstige Einrarbungen sind durch Einfarben der dunnen Zwischenschicht moglich 

- Ticfcnwirkung (Flop-Effckt) in der Zwischenschicht, insbesondere aus HI-PMMA oder Polycarbonat ist rcali- 

sicrbar B LI 

- kostengunstige Herstellung im Adapter-Coextrusionsverfahren ist insbesondere bei Auswahl von Komponenten 



30 



35 



65 



mil ahnlichen FlieBeigenschaften moglich 
- auch hochviskose PMMA-Typen konnen zusammen mit hochviskosen anderen Komponenten coextrudiert wer- 

- C Formk6rpcr t die in der Substratschicht Polycarbonate enthalten, sind sehr warmeformbestandig und besonders 
schlagzah. 
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Die Erfindung wird nachstehend anhand von Beispielen naher erlautert. 

In den Beispielen wurden coextrudierte Platten eingesetzt, in denen die Substratschicht 3,7 mm dick war. Die Zwi- 
schenschicht, sofern sie verwendel wurde, wies eine Dicke von 0,25 mm auf. Die Deckschicht wies eine Dicke von 
0,05 mm auf. 

Dabci kamcn untcrschicdlichc Wcrkstoffc zum Einsatz, wic PMMA, ABS, HI-PMMA und Komponcntc (1). Kompo- 
ncntc (1) ohnc Polycarbonat bcstand dabci aus cincm tciLchcnfdrmigcn Pfropfcopolyrncrisat mit cincr Pfropfgrundlagc, 
die aus n-Butylacrylat und einem Vernetzer aufgebaut war, und einer Pfropfaufl age aus Styrol- und Acrylnitrileinheiten. 
Das Pfropfcopolyrnerisat lag in einer Matrix aus einem Slyrol/Acryinitril-Copolymerisat vor. Zudem wurde Kompo- 
nente (1) auch mit einem Anteil an Polycarbonat als weiterer Matrix-Komponente eingesetzt. 

Fur die Verringerung der DurchstoBarbeit durch die Aufbringung der PMMA-Schichten ergaben sich, prozentual be- 
zogen auf die Substratwerte, die nachstehend aufgefuhrten Werte. Dabei wurde sowohl auf die Deckseite als auch die 
Ruckseite der coextrudierten Platten geschlagen. Die Rrgebnisse sind in Tabelle 1 zusammengefaBt. 

Tabelle 1 

Anderung der DurchstoBarbeit durch PMMA-Schichten, Wert in %, bezogen auf die DurchstoBarbeit des Substrats 



Platte aus 


Deckseite 


Ruckseite 


PMMA/HI-PMMA/ 
Komponente (i) 
mit Polycarbonat 


70 


51 


PMMA/Komponente (I)/ 
Komponente (I) 
mit Polycarbonat 


102 


62 


PMMA/Polycarbonat/ 
Komponente (1) mit 
Polycarbonat 


84 


50 


PMMA/ABS 


54 


52 



Aus den Ergebnissen der Tabelle 1 geht hervor, daB die erfindungsgemaBen Platten eine gegeniiber den Substratwerlen 
cntwcdcrcrhohtcodcr nur gcringfugig vcrmindcrtc DurchstoBarbeit aufweisen im Vcrglcich zu den auf ABS basicrenden 

Platten. . 40 

Weiterhin wurde die Kaltezahigkeit entsprechender coextrudierter Platten untersuchi. Es wurde die DurchstoBarbeit 
bei minus 30°C bestimmt. Es ergaben sich die in der nachstehenden Tabelle 2 angegebenen Werte. 

Tabelle 2 

45 



Platte aus 


Durchstofibarkeit [Nm] -30°C 


PMMA/HI-PMMA/Komponente (1) 
mit Polycarbonat 


21.3 


PMMA/Komponente (l)/Komponente (I) 
mit Polycarbonat 


26,3 


PMMA/Polycarbonat/Komponente (I) 
mit Polycarbonat 


31.7 


PMMA/Komponente (1) 


10,6 


PMMA/ABS 


6.8 



Aus den Ergebnissen der Tabelle 2 geht hervor, daB die erfindungsgemaBen Platten eine deutlich hohere DurchstoBar- 
beit gegenuber den bekannten Platten mit ABS als Substrat aufweisen. Insbesondere der Dreischichtaufbau fuhrt zu we- 
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sentlich hbheren Kaltezahigkeiten, 

Weiterhin wurde die Bruchdehnung unter Zug-Biege-Beanspruchung gemessen. Dabei wurde die Bruchdehnung in 
Langs- und Querrichtung zur urspriinglichen Extrusionsrichtung der Piatlen bestimmt. Die Ergebnisse sind in der nach- 
siehenden Tabelie 3 angegeben. 

Tabcllc 3 



Platte aus 


Bruchdehnung [%] langs 


Bruchdehnung [%] quer 


PMMA/HI-PMMA/Kom- 
ponente (1) mit Polycarbo- 
nat 


5,9 


4.3 


PMMA/Polycarbonat/ 
Komponente (1) mit Poly- 
carbonat 


34,7 


21,3 


PMMA/Komponente (1)/ 
Komponente (1) mit Poly- 
carbonat 


8.1 


8.1 


PMMA/ABS 


4,6 


3.8 



Aus den Hrgcbnisscn der TabcUc 3 gcht hcrvor, daB die Bruchdehnung fiir die crfindungsgcmaBcn Plattcn wcscntlich 
hdhcr ist als fur die Vcrglcichsplattc. 

Patentanspruche 

1 . Verbundschichtplatte oder -folie, umfassend 

(1 ) eine Substratschicht, enthaltend, bezogen auf die Summe der Mengen der Komponenten A und B, und ggf. 
C und/oder D, die insgesamt 100 Gew.-% ergibt, 
a 1 - 99 Gew.-% eines Pfropfcopolymerisals aus 

al 1 99 Gew.-% einer teilchenformigen Pfropfgrundlage Al aus den Monomeren 

all 80-99.99 Gcw.-%, mindestens cincs Ci_g-Alkylcstcrs der Acrylsaurc als Komponente All, 

al2 0,01-20 Gcw.-% mindestens cincs polyfunktioncllcn vcrnctzcndcn Monomeren als Komponente A12, 

a2 1-99 Gew.-% einer Pfropfauflage A2 aus den Monomeren, bezogen auf A2, 

a21 40-100 Gew.-% Einheiten des Styrols, eines substituierten Styrols oder eines (Meth)acrylsaureesters oder 
deren Gemische als Komponente A21 und 

a22 bis 60 Gew.-% Einheiten des Acrylnitrils oder Methacrylnilrils als Komponente A22, 

wobei die Pfropfauflage A2 aus mindestens einer Pfropfhulle besteht und das Pf ropfcopolymerisat eine mitt- 

lere TeilchengroBe von 50-1000 nm hat, 

als Komponente A, 

b 1 99 Gew.-<£ eines Copolymerisats aus 

bl 40-100 Gew.-% Einheiten des Styrols, eines substituierten Styrols oder eines (Meth)acrylsaureesters oder 
deren Gemische als Komponente Bl, 

b2 bis 60 Gcw.-% des Acrylnitrils oder Mcthacrylnitrils als Komponente B2, 
als Komponente B, 

c O-80 Gew.-% Polycarbonate als Komponente C, und 

d 0-50 Gew.-% faser- oder teilchenformige Fullstoffe oder deren Gemische als Komponente D, 
und 

(3) eine Deckschicht aus Polymethylmethacrylat 

2. Verbundschichtplatte oder -folie nach Anspruch 1, umfassend zusatzlich zwischen der Deck- und der Substrat- 
schicht 

(2) eine Zwischenschicht aus schlagzahmodifiziertem Polymethylmelhacrylat, Polycarbonat oder einer Fornunasse 
der Komponente (1) gemafi Anspruch 1 ohne Polycarbonat, wenn Komponente (1) Polycarbonat enthall. 

3. Verbundschichtplatte oder -folic, umfassend 

(2') cine Schicht aus schlagzahmodifiziertem Polymethylmethacrylat, Polycarbonat oder einer Formmassc der 
Komponente (1) gemafi Anspruch 1, und 

(3) eine Deckschicht aus Polymethylmethacrylat. 

4. Verbundschichtplatte oder -folie nach einem der Anspruche 1 bis 3 mit einer Schichtdicke von 100 urn bis 
. 10 mm. 

5. Verbundschichtplatte oder -folie nach einem der Anspruche 1 bis 4, wobei das Verhaluiis der MFI-Werte der ein- 
zelnen Komponenten der Verbundschichtplatten oder -folien maximal 3 : 1 betragt. 
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6. Verfahren zur Herstellung von Verbundschichtplatten oder -folien nach einem der Anspriiche 1 bis 5 durch Ad- 
apter- oder Coextrusion der Komponenten (1) und/oder (2)/(2*) und/oder (3). 

7. Verfahren zur Herstellung von Verbundschichtplatten oder -folien nach einem der Anspriiche 1 bis 5 durch Auf- 
einanderkaschieren von Folien oder Plalten der Komponenten (1) und/oder (2)/(2*) und/oder (3) in einem beheizba- 
ren WalzenspalL 

8. Vcnvcndung von Verbundschichtplatten oder -folien nach einem der Anspriiche 1 bis 5 zur Herstellung von 
Formkorpem. 

9. Verfahren zur Herstellung von Formkorpem aus den Verbundschichtplatten nach Anspruch 1, 2 oder einem auf 
diese Anspruche zuriickbezogenen Anspruch durch Therrnoformen der Verbundschichtplatten. 

10. Verfahren zur Herstellung von Formkorpem aus den Verbundschichtplatten oder -folien nach Anspruch 3 oder 
einem der auf Anspruch 3 zuriickbezogenen Anspruche durch Therrnoformen der Verbundschichtplatten oder -fo- 
lien und Hinterspritzen mit Komponente (1 ) gemaB Anspruch 1 oder einem Polyurethanschaum. 

11. Formkorper aus verformten Verbundschichtplatten nach einem der Anspruche 1, 2 oder einem auf diese An- 
spriiche zuriickbezogenen Anspruch. 

12. Formkorper aus verformten Verbundschichtplatten oder -folien nach Anspruch 3, die mit Polyurethan hinter- 
spritzt sind. 
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